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Abstract of EP1 11 2801 

To monitor the applied powder layer at the welded seam zone (1 9) of can 
bodies (5), a light beam (39) is delivered by a light source (37) outside 
the can body (5). The reflected light is evaluated (35) as a measure of 
the applied powder volume. 
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(54) Verfahren zur Kontinuierlichen Uberwachung des Pulvermengenauftrags auf dor 

Schweissnaht von DosenrQmpfen sowie eine Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens 



(57) Die auf dem Schweissnahtberelch (1 9) von Do- 
senrQmpfen (5) aufgetragene Pulverschicht wird mit el- 
nem Lichtstrahl (39) von einer ausserhalb der Dosen- 



rumpfe (5) angeordneten LIchtquelle (37) angestrahlt 
und das zur Lichtquelle (37) zuritcic refieiaierte Licht als 
Mass fur die aufgetragene IMenge des Puivers ausge- 
wertet. 
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Beschreibung 

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
2ur kontinuierlichen Ubenvachung des Pulveimengen- 
auftrags gemdss Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 . 
Gegenstand der Erfindung ist welter eine Vorrlchtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens gemfiss Patentan- 
spruch 8. 

[0002] Dosenrumpfe aus Metal! fur Konserven und 
Getranice werden heute entweder durcli Tiefzielien/Ab- 
strecken Oder durch einen Schweissvorgang herge- 
stellt. Bei letzterem liegen aussen und innen am Mantel 
des Dosenrumpfes gegen Kon-osion ungeschiitzte 
Schweissnaht'Materialberelche vor. Diese mussen ei- 
nerseits zur Verhlnderung von Kontamination des Fiill- 
gutes der Dose und andererseits zum Schutz der Dose 
gegen Korrosion durch das Fullgut mit einem Korrosi- 
onsschutzlack beschichtet werden. Die Beschiciitung 
des Nahtbereiches erfoigt entweder durch Nasslacke 
Oder auf elektrostatischem Wege durch eine Beschich- 
tung mit Pulverlack. Diese Beschichtungsverfahrensind 
seit langem bekannt und ermoglichen eine einwand* 
freie, strelfenfdrmige Abdeckung des Schwelssnahtbe- 
reichs. Bel der Verarbeitung von Pulvertacken beeln- 
flussen eine Anzahl von Parametern einen Qber grds- 
sere Zeitabstande, d.h. uber eine Vietzahl von Dosen 
gieichbleibenden, kontinuierlichen Pulverauftrag. Es 
sind dies putverseitig u.a. die chemlsche Zusammen* 
setzung und K6mung des Pulvers und applikatlonssei- 
tig die elektrostatlsche Aufladung des Pulvers und der 
kontinuierliche Pulverfiuss, der wiederum von verschie- 
denen Paranrietern direkt und indirekt beeinflusst wird. 
Solche Elnftussgrossen sind beispieisweise die Luft- 
feuchtigkeit und die Temperatur Im Applikationsbereich 
und die geometrische Gestait der Pulverzuleltungen 
(Durchmesser. Ldnge, Material). Diese in keinenrt ma- 
thematisch exaktmessbaren Verti&ltnis zueinanderste- 
henden Parameter sind die Ursache, dass beim Auftra- 
gen des Pulvers auf die SchweissnShte der Dosen- 
rOmpfe nicht von fest einsteiibaren Grdssen an der Pul- 
verappiikationsanlage ausgegangen werden kann, son- 
dem anffingllch nur n§herungswelse eine Einstellung 
erfoigt, die dann vom Bedienungsmann mit Erfahrung 
nachtragiich einjustiert werden muss. Aber auch eine 
einmal optimal eingesteilte Appiikationsantage ist nIcht 
in der Lage uber Stunden Oder gar Tage ohne Nachju- 
stierung betrieben zu werden, da die eingangs genann- 
ten Umweitparameter nicht konstant bleiben. Insbeson- 
dere dndem sich durch den Betrieb der Aniage auch die 
Parameter der Puiverk5rnung, denn durch Rezyklieren 
des aus dem Applikatlonskretslauf zuruckgewonnenen 
und wiederverwendbaren Pulvers dndeit sich die Zu- 
sammensetzung des Kornspektrums und dadurch unter 
anderem dessen elektrische Auftadbarkelt. Dies verur- 
sacht ein Driften der Menge des schiussendlich an der 
Dose haftenden Pulvers. Unterschreitet diese einen ge- 
wissen Betrag, genugt die Schlchtdicke nicht mehr und 
der Konrosionsschutz Ist nicht mehr gewShrleistet. Der 



Doseninhalt kann als Folge davon kontaminiert werden 
und verderben. 

[0003] Es sind bereits verschiedene Verfahren und 
Vorrichtungen auf dem Markt, mit denen die zur Appii- 

5 kationsanlage gefdrderte Pulvemnenge ubenvacht wer- 
den kann. Bei den bekannten Verfahren wird die gefdr- 
derte Pulvennenge uberwacht, Jedoch nicht die aufge- 
tragene Pulvermenge emiitteit. Es ist daher nicht mog- 
llch, mit diesen Verfahren die effektiv aufgetragene Put- 

10 vermenge und damit die Schlchtdicke zu uberprufen. Es 
sind welter Vonichtungen bekannt, bei denen mittels Im 
Innem der Appiikationsaniage liegenden Sensoren ver- 
sucht wird, die aufgetragene Puivenmenge zu messen. 
Diese Von^ichtungen haben den Nachteil, dass sie el- 

IS nerseits Zuleitungen aufweisen, wetehe durch den 
Schweissann hindurchgefuhrt werden mQssen, In ei- 
nem Bereteh, In dem sehr wenig Raum fOr zusdtzliche 
Leitungen vorhanden ist. Im welteren kann bei Vomch- 
tungen, welche Innerhaib des Spruhraums oder in des- 

20 sen N&he angeordnet sind, nicht vermieden werden, 
dass durch Abiagerungen von vagabundierenden elek- 
trostatisch aufgeladenen Pulverpartikein die Messson- 
de Innert kurzesterZelt verschmutzt und keine verwert- 
baren Resultate mehr liefern kann. 

25 [0004] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines 
Verfahrens mit welchem die aufgetragene Sollwert-Pul- 
vemnenge auf dem Schweissnahtbereich kontinuierltch 
uberwacht werden kann. Eine weltere Aufgabe der Er- 
findung Ist die Schaffung einer Vonichtung zur Durch- 

30 fOhrung des Verfahrens. 

[0005] Diese Aufgaben werden mit dem erflndungs- 
gemassen Veitahren gemass den Merkmaien des Pa- 
tentanspruchs 1 sowie mit den Merkmaien der Vomch- 
tung des Patentanspruchs 8 geldst. 

35 [0006] Mit dem erfindungsgemassen Verfahren ge- 
lingt es, zuverlassige und aussagekraftlge Werte uber 
die aufgetragene Pulvennenge zu erhalten und zwar mit 
einer ausserhalb der DosenrQmpf e angeordneten Mes- 
seinrichtung. Die externe Lage der Messeinrlchtung hat 

40 den Vorteii, dass keine Verschmutzung durch vagabun- 
dierende Pulverteltehen erfoigt und dass die elektri- 
schen Leitungen zur Versorgung der Messeinrichtung 
nicht durch den Schweissarm gefuhrt werden mussen, 
der in einem sehrstarken Magnetfeidliegt. sondem aus- 

4S serhaib angeordnet werden konnen, wo immer genu- 
gend Platz dazu vorhanden ist. Im weiteren lasst sich 
die Messvonlchtung ohne Eingrlff in die Schweiss- und 
in die Appiikationsaniage an der Dosenproduktionsan- 
lage anbauen. Die Messvorrichtung kann an Jeder An- 

so lage, unabhdngig von deren Herstelier eingesetzt wer- 
den. Diegletehe Vonichtung kann fur alie Dosen-Durch- 
messer-beretehe eingesetzt werden. Da kein Eingriff in 
die Steuerung der Schweiss- und der Appiikationsania- 
ge erforderllch ist, werden auch Garantiebestimmungen 

55 der Herstelier der Aniagen durch den nachtragllchen 
Einbau der Mess- und Obenvachungsvorrichtung nicht 
tangiert. Es kfinnen auch alte, seit Jahren in Betrieb ste- 
hende Aniagen nachtrfigllch mit der Vonichtung ausge- 



2 



EP1 112 801 A2 



3 

rustet werden. Die Vorrichtung ist kostengQnstig her- 
stellbar und die Investitlon macht sich Innerhalb kurzer 
Zeit dank Verminderung von Ausschussdosen bezahlt. 
[0007] Anhand eines illustrierten Ausfuhrungbelspie* 
ies wird die Erfindung nun ndher erlSutert. Es zeigen 

Figur 1 eine schematlsche Schnitt-Oarstellung einer 
Schweissstation und der anschliessenden 
Transportvon'ichtung fur die geschweissten 
Dosenriimpfe mit einer Uberwachungsvor- 
richtung, 

Figur 2 eine schematische Darsteflung der Funkti- 
onsweise der Reflektion der Lichtstrahlen an 
den Pulverk&rnem auf der Schweissnaht. 

[0008] In Figur 1 ist auf der llnken Blldseite das Ende 
einer Schweissmaschine 1 mit den beiden Schweis- 
seiektrodenroiien 3 sichtbar Zwischen den beiden 
Schweissrollen 3 werden die Langskanten eines zu ei* 
nem zyllndrischen Dosenrumpf 5 gerundeten Blechzu- 
schnitts In bekannter Weise durch eine Wlderstands- 
Schweissung miteinander verbunden. Die untere 
Schweissrolie 3 Ist am vorderen Ende eines Schwels* 
samis 7 drehbar gelagert; die obere Schweissrolie Ist 
f edernd an der Schweissmaschine 1 befestigt und durch 
einen Antrieb mit einem Antrieb 9 antreibban Am 
Schwelssarm 7 ist In Transportrichtung der Dosenrump- 
fe 5 ein Pulverapplikatlonsraum 11 ausgebildet, in den 
eine Pulverspeiseieitung 13 und eine Pulver-Rucksaug- 
leitung 1 5 elnmOnden. Durch die Pulverspeiseieitung 13 
wird ein Pulver-Luft-Gemlsch 1 7 auf den Schweissnaht- 
berelch 1 9 gespaiht Die elektrostatische Aufladung des 
Pulvers kann durch eine mit einer Hochspannungsquel- 
le veitundene Nadelspitze 21 erfoigen. 
[0009] Die geschweissten Dosenriimpfe 5 werden 
von einem angetriebenen Transportband 25, welches 
um die beiden Transportrolten 27 und 29 umlfiuft, Qber- 
nommen und Infolge der hoheren Transportgeschwin- 
digkeit Vj des Transportbandes 25 gegenOber der 
Schweissgeschwindigkeit auseinandergezogen, d.h. 
der Abstand zwischen den einzelnen DosenrQmpfen 5, 
der beim Schwelssen wenlge Millimeter betrflgt, kann 
durch diese Massnahme auf 10mm • 25mm, vorzugs- 
weise 20mm bis 25mm vergrossert werden. 
[001 0] IVIil einem Sensor 31 , z.B. einer Lichtschranke, 
wird die Ankunft eines Dosenrumpfes 5 erfasst. Der Ein- 
trltt der Vorderkante 33 des Dosenrumpfes 5 In den Tast- 
bereich des Sensors 31 bewirkt im Rechner 35 das Ein- 
schalten einer Lichtquelle 37, welche einen gebOndel- 
ten Lichtstrahl 39 In einem WInkel alpha, der vom rech- 
ten Winkei abweicht, zwischen der Vorderkante 33 des 
ankommenden Dosenrumpfs 5 und der HInterkante 41 
des vorangegangenen Dosenrumpfes 5 hindurch auf 
den Schweissnahtberelch 19 aussendet. Alternativ 
kann der Lichtstrahl 39 auch dauernd eingeschaltet sein 
und mit dem LIchtsensor 23, der sich vorzugsweise ne- 
ben der Lrchtquelte 35 befindet, die An-bzw. Abwesen- 
heit eines Dosenrumpfes 5 angezelgt werden. An den 



Pulverpartlkein, die auf dem Schweissnahtbereich 19 
haften, wird ein Tell des ankommenden Lichtstrahls 39 
reflektiertund vom LIchtsensor 23 neben der Lichtquelle 
37 empfangen und zur Auswertung an den Rechner 35 

5 weitergeleltet. Die Menge bzw. Intensltat des vom Pul- 
ver ref lektierten Ltehts ist ein sehr genaues Mass f Qr die 
Menge der auf dem Schweissnahtbereich 1 9 liegenden 
Pulverkomer und damit der Dicke der Pulverschicht. 
DIeser Wert wird im Rechner 35 ausgewertet und mit 

io einem eingegebenen Soliwert oder Soliwertbereich ver- 
glichen. Liegt der gemessene Wert innerhalb von vor- 
gebbaren Grenzen, so erfolgt kein Eingriff in die Produk- 
tion Oder in die Pulvennengensteuerung an der Pulver- 
appilkationsaniage (nicht dargesteiit). Driftet hingegen 

IS der Wert des reflektierten Lichts aufgrund einer abwei- 
chenden Pulvemienge aus dem Soliwertbereich her- 
aus, kann ein Alamisignal ausgeldst werden, welches 
der Bedlenungsperson die Abweichung akustlsch Oder 
optlsch anzelgt. Bel einer Abweichung wegen einer zu 

^ grossen Pulvemfienge muss die Aniage nicht abgestellt 
werden, da dadurch keine Venminderung der Quaiitat 
der Nahtabdeckung entsteht, sondern einzig hdhere 
Puiverkosten durch Mehrverbrauch entstehen. Driftet 
alierdings der Wert nach unten, da zu wenig Pulver auf 

2s dem Nahtberelch 19 abgelagert worden ist, Ist es not- 
wendig, die Aniage anzuhatten, die Pulvennengezu er- 
hohen Oder die mit zu wenig Puiver beschichteten Do- 
senrumpf e 5 mit einer Auswerfvon^ichtung 43 auszuwer- 
fen. Eine programmlerbare Logik Im Rechner 35 be- 

30 wirkt, dass nicht Jeder Dosenrumpf 5, der wenig Pulver 
aufweist sofort ausgestossen wird, sondern das Aus- 
werfen erst erfolgt, wenn der Fehler andauert oder wenn 
eine vom Rechner 35 veranlasste Erhohung der Pulver- 
menge nteht erfolgrelch In eine hohere Schichtdlcke um- 

3S gesetzt werden kann. Altematrv kann eine zu gering ge- 
messene Pulvemienge auch optisch oder akustlsch an- 
gezelgt werden, bevor ein Stop der Aniage erfolgt. Die 
Auswerfvorrichtung 43 Ist schematisch ais Stossel dar- 
gesteiit; In der Praxis erfolgt das seitiiche Ausstossen 

40 der nicht korrekt beschichteten DosenrOmpfe 5 durch 
einen Pressluftstrahl. 

[0011] Die Aniage kann In ihrer einfachsten Ausge- 
staltung mit einer Lichtquelle 37 und einer Eintrltts- 
schranke (Sensor 31) auskommen. Falls eine Oben^^a- 

^ Chung der Pulvermenge auf dem Schweissnahtbereich 
1 9 auch selttich der Schweissnaht erfoigen soil, konnen 
einer oder mehrere weltere Uchtquellen 37 und 
Llchtsensoren 23 vorgesehen werden, welche entwe- 
der ebenfalls von vome, jedoch in einem abweichenden 

so Winkei Ins Innere der DosenrQmpfe5 leuchten, oderwie 
in Figur 1 dargesteiit, durch das hintere Ende 41 die Pul- 
vemienge detektieren. 

[0012] Ais Ltehtquelle wird vorzugsweise ein Laser, 
Insbesondere ein modifizierter Laser eingesetzt, der el- 
55 nen sehr stark gebundelten Lichtstrahl auf die Pulver- 
schteht 1 9 sendet und ein entsprechend gebiindeltes re- 
flektiertes Lichtsignal erzeugt. 
[0013] Die Lichtquelle 37 und der Ltohtsensor 23 stnd 
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auf einem nicht dargestellten Support ausserhalb des 
Transportberelchs der DosenrQmpfe 5 angeordnet. Ei- 
ne Platte 45 verhlndert die schddliche Blendung der Be- 
dienungsperson, falls ein Lichtstrahl 39 ausgesandt 
werden sollte, wenn kein Dosenrumpf 5 anwesend ist. 
Die Platte 45 kann ebenfalls am Support befestlgt seln. 



Patentansprtiche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Uberwachung der 
aufgetragenen Pulvermenge auf der Schweissnaht 
(19) von wlderstandsgeschwelsster> DosenrQmp- 
fen (5), dadurch gekennzeichnet, dass eIn Licht- 
strahl (39) von ausserhalb der Dosenrumpf e (5) in 
einem von 90* abweichenden WInkel (alpha) zwi- 
schen zwel sich in einem gegenseitigen Abstand 
folgenden Dosenrfimpfen (5) hindurch auf den mlt 
Pulver beschichteten Schweiss-Nahtbereich (19) 
im Inneren des Dosenrumpfes (5) gerichtet und die 
von dort reflektlerte Lichtmenge als Referenzgros- 
se erfasst, in einem Rechner (35) mit einem Soli* 
wert verglichen und als weiterverarbeitbares Signal 
dargestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die in spitzem Winkel vom Nahtbereich 
(19) In den Bereich der Lichtquelle (37) reflektlerte 
Lichtmenge von einem Lichtsensor (23) gemessen 
und der gemessene Wert an den Rechner (35) wel- 
tergeleitet wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 Oder 2, da- 
durch gekennzek:hnet, dass die erfassten und/oder 
ausgewerteten reflektierten Lichtstrahlen zum An- 
zelgen einer ungenugenden Puiverschicht als aku- 
stisches oder optisches Signal oder zum Auswerf en 
der mangelhaft beschichteten Dosenrumpfe (5) 
umgesetzt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzetehnet, dass die erfassten und^oder 
ausgewerteten reflektierten Lichtstrahlen zur Rege- 
lung der Pulvemnenge umsetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Lichtstrahl (39) 
kontinuiertich ausgesendet wird und dessen Re- 
flektion nur wfihrend des Elntritts des Ltohtstrahls 
(39) ins Innere des Dosenrumpfs (5) ausgewertet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Ltehtstrahl (39) nur 
ausgesendet und dessen Reflektion ausgewertet 
wird, wenn der Lichtstrahl (39) ins Innere des Do- 
senrumpfs (5) gelangt und an der beschtehteten 
Schweissnaht (19) ref iektiert wird. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Lichtstrahl (39) 
zwischen der Vorderkante (33) und der Hinterkante 
(41) zweler sich In einem Abstand von 10mm bis 
25mm folgenden Dosenriimpfen (5) hindurch in in- 
nere der DosenrQmpf (5) gerichtet wird. 

8. Von-ichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 , umfassend eine Lichtquelle (39) zur 
Erzeugung eines gebundelten Lichtstrahls (33). 
mlndestens einen Lichtsensor (23) zum Erfassen 
von reflektiertem Lk^t, welches an der mlt Pulver 
beschichteten Schweissnaht Im Innem eines Do- 
senrumpfes (5) refiektlert wird und einen Rechner 
(35) zur Auswertung der an der Puiverschicht auf 
dem Schweissnahtberelch (19) reflektierten Licht- 
strahlen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zek:hnet, dass zusatzlich ein Sensor (31) zum Er- 
fassen der Anwesenheit eines Dosenrumpfes (5) 
vorgesehen ist. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 und 9, da- 
durch gekennzetehnet, dass die Ltehtquelle (37) ei- 
nen Laser umfasst. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Lichtquelle (37) 
und der Lichtsensor (23) auf einem Support ausser- 
halb der Dosenrumpfe (5) angeordnet und deren 
Energieversorgung und die Datenubermittlung 
durch ausserhalb der Dosenrumpfe (5) liegende 
Leitung an den Rechner (35) ubermittelt werden. 
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